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ProcMi pour la realisation de carton muni de propri^t^f anti^Hssa, et carton ainsi realise. 

(§) Ce proc6d^ consiste : 

— tout d'abord, d enduire une feuflle de 
papier d'une composition d'enductlon compre- 
nant un sotvant ou de I'eau, une nteino theirno- 
plasfique, contenant des microspheree creueee, 
auscepiibled d'dtre expansees sous Taction de 
la temperatum ; 

puis k s^cher le papier (12) ainfii anduit ; 

— puis d utiftser la papier ainai endult et 
seche au niveau d'une mstallation de fabnca- 
don de carton ondule, de telle sorte ^ ^ervir de 
support inf^rieur et/ou wperteur dudit carton, 
la face enduiie du papier 6tant dirigee veis 
Text^rieur du carton ondul6 ainst rdalls^:; 

— et enfin d souniettne le carton ondul6 ainsi 
realist d une pKaaa de chauffage destln^e, 
d'une part k assurer le sechage de la colle de 
soiidarisation >des ^feuBles (12. 16,. 20} constitu- 
Uves du C2«rlton, et d'autre part S penmetfre 

. Texpaaslon volumique des microspheres de la 
couche d'onduction de ladite fouUle de papier 
enduite. 
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invention concerne un nouveau precede pour la realisation de carton, el nolamment de carton ondule, 
dont l*une au moins des facea pr^sscnte des proprietes anti-glisse. Llnvention cgncerae ^^galement le carton, 
sous fonne continue ou $ous fomie de plaqueia. muni de telles propridtes. obtenu par ce proced6. 

Par propri6t6s "anti-gllsse", on emend les proprietes doveloppees par certains supports, tel que notanv 
ment les papiers, films, non tisses etc., qui bien que depourvus de colle oq de tout autre syst^me adhesif 
analogue, presentent une certaine resistance iorsqu'etant positionn6s sur leur plat sur un rev^tement quelcon- 
que, ils sont soumis ^ un d6placement sur et parallfeiement d ce revdtement. De fait, ces proprietes sont ge- 
neralement recherchees lorsque les supports sont positionn^s sur des revi^tements lisses ou, dans le dornaine 
de remballage. du transport etdu conditionnement. 

Dans le cadre du transport et du stockage de marchgndises, les intercalaires de palettes fabriqaes en car- 
ton ondul6, en bols agglorndre ou an un autre type de mat6nau cellulosique, ont rinconv^nient de presenter 
des facets gllssantes, et ©n tout cas d^pourvues de proprietes d'adhdrence ou anti-glisse susceptlbles de s*op- 
poser au deplacement des prodults qiTlls refoiyent. et done risquent de causer des domnnages d ces produits 
ainsi embailes lors de la nnanutention et du transport. 

Afin de surmonter cet inconvenient r6dhibitoire, on a propose d'utitiser des intercalaires realises en carton 
onduld, dont au moins I'une des faces est trait6e avec des pnodults adh6slfs, des silices colloidales, des pa- 
raff ines, des suspensions d'alunfiine colloTdale. Ces composes de traitenifint sont gdndratement d^pos^s sur 
Is carton onduie en sortie da ligne onduleuse au moyen d'6qulpements traditlonnels du type 6ponges, avec 
dfis Aquipements h rouleau enducteur. ou d I'aide d'un groupe flexographique. 

Bien que constituant un progrfts. ces iniercalaires ne donnent toujours pas satisfaction, compte tenu d'une 
■part, de leurs proprietes anti-glisse encore Insuff isantes. d'autre part de leur mediocres quallt6s d'imprimabi- 
Utes, mais 6galerr>ent du T&tt de leur toucher d6plalsant, de leur manipulation malai$6e, ou d© {'ensemble de 
ces diff^rents inconvenients. 

Si k ce jour, la fabrication de papier anti-glisse s'avdre relativement simple h mettre en oeuvre, \] n'en est 
pas de meme s'agissant de carton onduie. En ef fet du fait mfeme des precedes de fabrication de teis cartons 
onduies, et de par la rigjdltd qui caract6riae le carton, les mfithodes de r^isatiort du papfer anti-glisse ne lui 
sont pas applicabies. 

En effet, un tel precede consiste ^ enduira au moins Tune dea faces d'une feullle de papier en d^Hlement 
d'une cauche d'enduction conatituee d'une rd:slne thermo-plastique contenant des microspheres creuses. dont 
I'cnvolopp© est realis^e en un polymire egalenient thermo-piastlque, et dont le coeur renfernr^e un fluide vo- 
latile, I'enduction s'effectuant a ur\a temperature inferleure d la temperature de changement de phase ou d'ex- 
pansion volumique dudit fluide. La feullle aInsi constituee est alors soumise h un traltament thermlque propre 
d'une part, k induire le ramollisement de la r66ine thermo-plastique contenant les microspheres, mais 6gale- 
ment le ramollisement du polymere constltutif de Tenveloppe desdltes microspheres, et d'autre part A fnduire 
soit la dilatation du gaz, sort le changement de phase du fluide, se traduisant dans un cas comma dans Tautr© 
par raxpansion volumique desditas microfiphere*;. La feuille ainsi traltee est alors soumise ^ une phase do 
refroidissement, figeant le* micnasph^ras ain&i expansees dans leurtaille definitive^ conferant de fait ses pre- 
prietes anti-glisse, inherentes aux salllies .formees par lesdites microspheres par rapport au plan general de 
le feuille. 

Or, appliquer ce traitement lors de la fabrication du carton onduie s'avere techniquement Impossible. En 
effet, la realisation du carton onduie s'effectue classiquement au moyen d'une onduleuse, De fait, si Ton utilise 
directement des feuilles de papier dotSes de proprietes antiglisse selon ce precede prealablement 6 la reali- 
sation du carton, on ahoutit ineluctablement au blocage de rinfitallatlon compte tAnu Hft^ importantes forces 
de f rottement generees par [edit papier au niveau des differents organes da Tinstallation, forces Inherentes 
aux oroprietes antl-giisse dudrt papier, et eonduisant done d une impossibilito technique de realisation. 

L'invention vise ^ proposer un precede de realisation de carton onduie douees de proprietes anli-gllsse 
s'aff ranchissant de ces differents inconvenients. et susceptibles de d6veiopper egalement de bonnes proprie- 
tes d'imprimabilite et un toucher agreable. 

Ce proc6d6 pour la realisation de carton onduie, dont I'une au moins des faces preaente des proprietes 
antiglisse se caracterise en ce qu'il consiste : 

- tout d'abord, a enduire une feullle de papier d'une composition d'enduction comprenant un jsdvant ou 
de I'eau, une rSsine thermo-plastique faisant office de liant, contenant des microspheres creuses dont 
I'enveloppe est reallsee en un polymere egalement thermo-plastique, et dontio coeur renferme un ou 
plusieurs fluides volatils, I'enduction s'effectuant A une temperature Inferieure a la temperature de chan- 
gement de phase 6u d'expansion volumique dudit fluide ; 

- e s6cher le papier ainsi enduit a une temperature suffisante pour permettre I'evaporation de I'eau ou 
du soivant de ladfte composition d'enduction, mais inferieure a la temperature susceptible de generer 
Texpanslon des microspheres : 



- puis ^ utilizer te papier ainsi endult et seche au niveau d'une Installation de fabrication de carton ondul^ 
(onduleusG), de telle sorte servir de support inferieur et/ou sup^rieur dudit carton, la face enduite du 
papier etant dirlgee vers Text^rieur du carton ainsi realise. 

- et enf in k sournettre le carton ondul6 ainsi realise t une phase de chauf fage de«tln6c, d'unc part h as 
5 surer le s6chage de la colle de solidarisation des feuilles constitutives du cartton. et d^autre part a per- 

mettre Texpansion volumique des microspheres de la couche d'enduction de ladite feuilte de papier en- 
duite, rendue possible par le ramcllisement d'une part, de la r6sine thermcnplastlque constitutive de la 
ccuche d'enduction et de I'enveloppe proprementdite des polymferes constitutife des microspheres. 
Salon une variants de {'invention, les deux faces du carton sent dou6es de propri6tes anti-glisse, la se- 
10 conde feuille de carton etant dans ce cas Id egalement prealabiement enduite selon le precede decrit pr6ce- 
demment. 

Ulnvention concerne enf in des feuilles de papier carton obtcnues selon ce proc6d6. dont Tune ou les deux 
faces pr6sentent des microspheres expansees de diam^tre variant entre i 0 et 1 00 jim, febant saillies par rap- 
port'ii laTducfiSll'endu^^ lesdltes faces, 

i$ La manieie donfc I'lnvention peut etre rfealisee et les avantages qui en decoulent ressortiront mieux de 
('exemple de realisation qui suit donn^ k titre indicatlf et non iimltatif a Tappui des figures annexdes. 

La figure 1 est une representation sch^matique d'une installation connue d'enduction d'une feuille de pa- 

pier. 

\ La figure 2 est une representation sch^matique d'une installation pour la fabrication du carton onduie. 

?o La figure 3 est une representation d'une feuille de carton prdsentan t des proprietes anti-glisse sur ses deux 
faces, obtenue selon le proc^de de I'lnvention. 

En reference d la figure 1, est d6crit une installation destlnee h la realisation d'une feuille de papier cons- 
titutive du carton, destinde S presenter uiterleurement des prapriet6s antl-gllsse. 

Cette cnstalltlon est plus largement d6crlte dans le document FR-A-2 673 209, du Demandeur. de sorte 
25 qu'efle ne sera decrlte ici que succinctement. 

Elfe comprend fondamentalement un devideur (1) sur lequd est monte une bobine de papier, td que no- 
tammentdu papierKraft-6cru, parexemple degrammage 150g/m^ Ce papier en defilement est main tenu sous 
legfere tension mecanique au moyen de systfemes conventlonnels, et est amen6 par le biaie de rouleaux d6n- 
vreurs positifs (1 0) au nivoau d'une zone d'enduction (6), comprenant respect ivement des rouleaux de renvoi 
30 (7, 8), otun ro«lcau enducteur(5), plgngeantdana un bac A enduction (4)cont©nantla composition d'enduction 
(3). telle que decrite dans le tableau 1 cl^-apr^. 

L'exces de composition d'enduction sur le papier (2) est enleve au moyen d'un rScle ou d'une lame d'air 
(9), dont on peut regler la pression af in d'obtenir une couche d'enduction d'epaisseur plus ou moins ln\portante 
et uniforme, Texcfes de composition retombant dans le bac d'enduction (4), 
95 La temperature d'enduction est inferieure 4 la temperature d'expanelon du gaz volaiil contenu dans lee 
microspheres. 

Le papier ©nduit (12) est alors ft^ch^, pour permattre Tevaporation de I'eau ou du solvant contenu dans 
), la composition d^enduction. 

On obtient ainsi un papier endult avcc une resine thentioplaskique et des microspheres contenant un gaz 
40 ou un Ilqulde voiatil ayant un diameire compris entre 5 et 20 [M. Ce papier se comporte comme un papier 
ordinaire et ne pressnte aucune propriete antf-gli$se. 

Le papl€r(l2) ainsi endult est stocked nouveau sous la forme d'une bobine (11), susceptible d'etre trans- 
fere au niveau de I'installation pour la fabrication de carton onduie. telle que representee sur la figure 2. 

Le papier enduit (12) est done d6roul6 de la bobine (11). place sur un devldeur. et mis en tension par des 
rouleaux de renvoi traditionnels (13). puis est achemine vers des rouleaux multiples (17) au niveau desquels 
la face non enduite reQoit d'une part le papier cannelure Intermediaire (16). et d'autre part. Tautre feuille de 
papier support (20) conetitutlve dudit carton. 

Le papier cannelure intermediaire provient d'une bobine (U) de papier, subissant en (16) la mise en forme 
de cannelures, ledit papier cannelure (16) etantalors achemine au niveau du dispositif (17). 
50 Coroilairement. I'autre feuille de papier (20) constitutive du carton est achemine© via des rouleaux de ren- 
voi (19) d'une bobine de stodcage (18) vers le dlspaaitlf (17). 

L'ensemble ainsi constitue. k savoir feuille de papier enduite (12), papier cannelure intermediaire (16) et 
autre feuille support (20). non encore solidarises entre eux. est achemine au niveau d'un bain de coHe (28), 
destine d permettre Pencollage du papier cannelure intermediaire (16) au niveau des deux faces internes des 
55 feuilles-support externes. respectivement (12) et (20). 

L'ensemble (21) ainsi encolie est achemine au niveau d'une enceinte chauffee (22), destinee ^ assurer Ic 
sechage de la colle, le reglage du chauffage etant assure par un dispositif traditionriel (23), constitue de re- 
sistances eiectriques ou d'une source infra-rouge. 
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Cette phase de sichage permet en oulre d'evaporer Teau r6siduelle contenue dans la composition d'en- 
duction du papier anduit (12), et est r6gl6€ de telle sorts que la feuille de papier enduite (1 2) atteigne une tem- 
perature du papier sup§rieure a 90''C, 

De la sorte, sous Teffet de la teniperature, lecopolym&re constltutif des microspheres se ramollit. En outre. 
)e gaz conlenu dans lesdites microspheres se dilate, induisant compte-tenu du ramolllsement d© i'enveloppe 
des microspheres le gonf lement de celles-ci de sorte quft ceiles-d atteignent un diam^tre d'environ 40 t 60 
\xm, voire 100 jxm. De plus, la temperature induit^galement le ramolllsement de la resine d'enduction, de sorte 
qt/ft bien qu'ayant expans6, lesdites microspheres restent f ix6e3 au support. 

En sortie de Tenceinte (22), des rouleaux posiiife (24) assurent la progression du carton ondul6 ainsi rea- 
lise, racheminant au niveau d'un dispositif de decoupe (25), af In de permettre la d6coupe du carton selon un 
format programmable, et le stockage des feurlles de carton sous forme d'une pile (26), reglable en hauteur 
par un dispositif appropri^ (27). 

Dan s one fo rme de r6alisation avantageuse de {'invention, et lorsque cela est requis, les deux feuideK de 
papier support enserram la feuill© de-carton cannelure interm6diaire du carton peuvent prealablement etre en- 
dultes, gvant la constitution du carton proprement dit, de telle sorte a obtenir un carton dont les deux faces 
d6veioppent des propri6t6s antl-glisse, et par exemple repr68ent6 sur la figure 3. 

Dans celle-ci, on peut ainsi observer sur les faces externes des feuilles respectivement (12) et (20) du 
carton ensen-ant lo papier cannelure interm6dlaire (16). les couches de r^slne (29) et (30) Integrant les mi- 
crospheres (31) qui, sous I'effet de I'expanslon, fontsalilie par rapport au plan g6n6fal de la couche de f6sine, 
confdrant ainsi aux deux faces du carton ses propri^t^s antl-gllsse. 

Les feuilles de carton alnsl realisees sent tout particull^rement adaptees dans le cadre d'une utilisation 
comma Intercalaires, notamment pourremballage, etie conditlonnement de charges Importantes, permertant 
ainsi de stocker sur des hauteurs relativement Importantes, des prodults de natures dh/firees, sans risque de 
destruction des piles notamment lors des transports et autres manuientions. 

En outre, l« precede mis en oeuvre pour r6allsar de telles feuilles de carton ondul6 e$t realisable avec 
des irtstailations de fabrication de carton tr^iditionnelles. en r^glant de maniire appraprl6e les conditions de 
chauffag© permettant d'aboutir h rexpanslon des microsphfeies de mani^re sufffeante, mais non excessive. 
Une tempfireture de 150 *C a par exempfe permte, de fabnquer un carton ondule dot6 de proprietes anti-gllsse 
de bonne quality, et de bonne plan6lt6 k la vrtesse de 120 m/mn. * 

Afin de mieux comprendre Tinventlon, dee exemples de realisation sont d^crits ci-apres, 

Des compositions d'enduction aqucuses sont prepar^es avec dtfferents composes indiqu^s dans le ta- 
bleau I ci-apres. Les quantit^s sont exprimdes en pourcentage en poids. Les microspheres sont constituees 
par des capsulea creuses rdalis^es par exemple en chiorure de polyvinylidene, ou en copolymere chlorure de 
polyvinyfldene - acrylonitrile. Elles renferment du pentane, du n^opentane ou de rifiobutane. Leur diam6tr6 
est compris entre 5 et20 fim. La composition d'enduction comporte en outre une r^^irre liante ttiermo-plastl- 
que. par example un latax styr6ne « butadiono, un copolymere ethylene acrylique vinyliquo, une resine aery- 
llque, ou lout autre resine thermoplastique pr6sentant de preference un point de transition vitreuse inferietir 
d 25 'C. 

La composition d'enduction d^pos^e peut 6galement, seion la technologie mise en oeuvre, contenir d'au- 
tres substances bien connues dans le domaine du couchage du papier, telles que des colorants, dots pigments, 
des plastifiants, des agents antistatlques, des tensio-actif^, etc.. 



TABLEAU I 





UANl (%poids sec) 


Microspheres (%poicls see) 


1 


90 


10 


2 


80 


20 


3 


70 


30 


4 


60 


40 


5 


.50' - 


50 


6 


40 


60 


7 


30 


70 


8 


20 


fiO 



Le polds <{6pos6 en quantity seche est d'cnviron 3 d 5 g/m^; la composition aqueu&9 dtant d6pos6e seion 
les techniques connues du couctiage de papier (enduction tame d*air, barre do M«yer, cyiindre 9ravd,etG.} 

26 EXEMPLE1 

Un papier Kraftiiner d© 30O g/m^ est enduit h Taide d'une composition d'enduction aqueu&e telle que d6crite 
dans le tableau I, de pr^f^rence I'une de$ composition r6f6renc6e 2 & 6. Le papier est ensuite s6ch6 dans un 
four de maniftre d ivaporer Teau sans que le papier lui-meme n'atteigne une temperature de 90 *»C. Les mi- 

oa ctospMfGs n'^tant ainsi pas expand^ea. le papier ainsi traite ne pr^sente p^A da propri^t^s anti^glisse, et peut 
done sans difficult^ etre ut]lid4 dur unc onduleuse pour la r^alieation de carton ondule. 

Deux papiere Kraftlinor dfc 300 g/xrP- ainsi enduits sent utili&^a comme feuilles support eur one onduleuse, 
respectivement en position (11) et (1 8) (figure 2), de part et d'autre d'une troisieme bobine d'lnterkraft de 120 
g/m2, conetltuant Tfiime de la cannelure. Apr^s e^chag© de la colle, t base d'amidon» ulilis^e d iSO °C, les 

0$ microspheres des supports e'expansent, confdrant ainsi aux faces externes du carton ondul^ das propriet^s 
anti-glisse, en sortie d'onduleusa, juste avant I'lnstaltation automatlque de mise au format ((25. 26, 27). 



EXEMPLE2 

40 Un Kraftiiner de 150 g/m^ enduit selon le proc6d6 d^critdans Texemple 1 . et utilis6 en position (figure 

2) da ('onduleuse, ainsi qu'gn kraftiiner de 160 g/m? non traitA utilise en position (18) permettenl dans laamo- 
mes conditions d'oblenir un carton andul6 presentant des proprl^t^s antj-gllsse sur une seule de ses faces. 

EXEMPLE3 

Un papier de 150 g/mz, constitu6 de deux jets de pSte. A savoir 100 g/m^ de pite blanchie et 50 g/m^ de 
pdtfi dcrue. est enduit sur la face blancfie ^ I'aide d'une composition d'enduction aqueuse du tableau I, puis 
est tralt6 aelon Texemple t et poaitlonnd en (11) sur Tonduieuse de la figure 2. Un kraftiiner de 150 g/m^ est 
traite de manifere identique et utilise en position (18) sur Tonduleuse de la figure 2. Selon le proccd6 decrit 
SO dans I'exemple 1 , on obtient ainsi un carton ondul^ dont les deux faces diveloppent des proprldtes antnglisse, 
et qui presente un meiileur aspect esth^tique, et susceptible d'etre imprime en fleyographle direccement sur 
I'onduleuse. 

EXEMPLE4 

55 

Un papier de 150 g/m^ constitu6 de deux jets de pSte, h savoir 100 gym^de p§te blanchie etSO g/m^ de 
pdte ecrue, est imprime par proced6 flexographique, puis est enduit sur la face blanche ^ I'aide d'une compo- 
sition d'enduction aqueuse du tableau I, puis est ensuite traits selon I'exemple 1. et enfin posltionne en (11) 
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sur I'onduleuse de la figure 2. 

Un kraftliner de 150 g/m^ est trsite selon rexomple 1, puis utilise en position (18) sur I'onduleuse de la 
figure 2. 

Selon le precede de I'invention, on obtlent alors un carton ondule Imprlmfi, d^veloppam des propri^t^s 
anti-glisse sur ses deux faces. 

Afin d'obtenirune.meilleure quallte d'lnnprcssion cn flexographie en sortie d'onduleuse. 11 peut etre av^m- 
tageux d'introduirc dcs charges pigmentaires dans la composition de couchage, selon les exemples incliqu6s 
de manifere non (imitative dans le- tableau II. 



TABLeAU II 



Microspheres 


Liant 


Koalin 


CaCOa 


CHC 


• . • -20 


25 


0 


54 


1 


15 


25 


10 


44 


1 


10 


25 


20 


34 


1 



EXEMPLE5 

Un papier de 150 glrri^ constilu6 de deux jets de pdte, d savoir 100 g/m^ de pdte blanchfe et 50 g/m* de 
pate 6crue. est enduit sur la face bianche i Calde d'une composition d'enduction aqueuse du tableau II et est 
p6sitionn6 en (11) sur I'onduleuse de la figure 2. Un kraftliner de 150 g/m^ est traits de manifere identlque et 
utilise en position (18) sur I'onduleuse de la figure 2. 

Selon le proc6d6 d^crit dans I'exernple 1, on obtlent alors un carton ondul6 pr^sentant deux facee anil- 
glisse, et permettant en outre une impression flaxographique de tres grande quality. 



Revendiciltlons 

1/ Proc6d6 pour la realisation de carton ondul4, dont Tune au moins des faces pr6sente des proprietes 
anti-gllase caracterise en ce qu'il consist© : 

- tout d'abord. i enduire urre feuillc dc papier (2) rfune composition d'enduction (3) comprenant un solvant 
ou de I'eau, une resine thermo-plastique faisant office de Ilant. contRnant des microspheres oBUses, 
dont renveioppA est r6alls6e en un polymer© ^galement thermo-plastiquB, at dont le ooeur renfenne un 
ou plusieurs fluides volatlls, Tenduction s'effectuant k une temperature inferieure h ia temperature de 
changement dc phase ou d'expansion volumique dudit fluide ; 

- puis a s6cher le papier (12) ainsi enduit i une temperature suffisante pour permettre l*6vaporation de 
I'eau ou du sofvant de ladite composition d'enduction (3}« mais infdrieure ^ la temperature susceptible 
de gen^rer Texpansion des microspheres ; 

- pals i utiliser le papier ainsi enduit et s6ch6 au niveau d'une instaBatlon de fabrication de carton ondule, 
de telle sorte d servir de support inf6rieur et/ou sup6rieur dudit carton, la face enduite du papier 6tant 
dirig^e vers Texterieurdu carton onduie ainsi r^aiise ; 

- et enf in ^ soumettre le carton onduid ainsi r6alfs§ h une phase de chauffage destin^e, d'une part a as- 
surer le a^chage de la coile dc-soiidarlsatlon deafeuilles ( 12, 16. 20} oonstitutives du canton, etd'autre 
part d permettre I'expansbn volumique des microspheres de la couche d'enduction de ladite feuiiie de 
papier enduite, rendue possible par le ramolllsement d'une part de la resine thermo^plastrque constf- 
tutive de la couche d'enduction et de I'enveloppe proprement dlle des polym^res constltutlfs des mi- 
crospheres. 

2/ Procede pour la realisation de feuilles de carton, dont Tune au mains des faces pr^sente des proprietes 
anti-glisse selon la revendlcation 1, csract^s^ en ce que les deux feuilles (12, 20) du carton enserrant la 
feuille de papier cannelure intermediaire (16) sont prdalablement enduite sur Tun© de leur fece de la compo- 
sition d'enduction contenant les microspheres, susceptibles de s'expanser lors de la phase de s^chage. 

3/ Proc6dc pour la realisation de feuilles de carton, dont Tune au molns des faces presente des proprietes 
ariti-glisse selon I'une des revendications 1 et 2, C9nct6ri3e en ce que la feuille de carton (21) gpres la zone 
de sechage est decoup6e (25) selon un format parametrable, puis stockee sur une pile (26) reglable en hauteur. 
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4/ Pfiuille carton ondul6e d^veloppanl suf au moins Tune de ses faces des propfi6t6$ antHglisse, ob- 
tenue seion tc precede de l*une des revendicatione 1 d 3, et presontant sur la ou les dites faces une pluraiite 
de microspheres expansees de diam^tre variant entre 10 et 100 micrometres, faisant saillies par rapport a la 
couche d'enductlon revetant ia ou lesdites faces. 
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